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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo de llenado

La invencién se refiere a un procedimiento para llenar recipientes con un producto liquido de llenado, que se
suministra al depdsito a través de una valvula de llenado y una tobera de llenado.

La invencion se refiere ademas a un dispositivo para llenar recipientes con un producto liquido de llenado, que
presenta al menos una valvula de llenado y al menos una tobera de llenado.

Este tipo de dispositivos de llenado y procedimientos se conocen en multiples formas de realizacion para, por
ejemplo, el llenado de envases de cartonaje o de botellas. Véase, por ejemplo, el documento EP0099582A2. Un
objetivo esencial en la realizacion de procedimientos de llenado es un llenado rapido y al mismo tiempo fiable del
recipiente. Para la realizacion de un llenado rapido contribuye el hecho de que se pueda evitar o reducir en la mayor
medida de lo posible una formacién de espuma durante el proceso de llenado.

Ademas de ello, del documento US5141035 se conoce un procedimiento y un dispositivo de llenado.

Un problema en el llenado de recipientes con superficie de seccion no circular se debe a que las distancias de
separacion de las paredes interiores con respecto a una tobera de llenado dispuesta por lo general en una posiciéon
central varia en funcién del angulo sdlido correspondiente y que favorece con ello una formacién de espuma.

El objeto de la presente invencién es el de mejorar un procedimiento del tipo mencionado en la introduccion de tal
forma que se favorezca un llenado rapido de recipientes con una superficie de seccién no circular.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invencion haciendo que el producto de llenado que sale de la tobera de
llenado se suministre a un elemento de guiado que se dota de una conformacion geométrica tal que un borde del
elemento de guiado discurre por el interior a una pequefia distancia de separacion a lo largo de las paredes del
recipiente.

Otro objeto de la presente invencion es el de construir un dispositivo del tipo mencionado en la introduccion de tal
forma que se favorezca un llenado de recipientes con una seccién no circular.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la invencion haciendo que a continuacion de la tobera de llenado segun la
direcciéon de flujo esté dispuesto un elemento de guiado que presenta una conformacion tal que un borde del
elemento de guiado se puede situar en el interior y a una pequefia distancia de separacion de una pared interior del
recipiente a llenar.

El procedimiento de acuerdo con la invencidon asi como el dispositivo de acuerdo con la invenciéon son
particularmente adecuados para llenar cartones de bebidas. Este tipo de cartones de bebidas estan abiertos durante
el proceso de llenado en la zona de su expansion orientada en direccién perpendicular hacia arriba y sélo se sellan
una vez que ha finalizado el proceso de llenado. De este modo es posible de una forma sencilla introducir el
elemento de guiado de acuerdo con la invencion en la parte superior del espacio interior del recipiente.

Mediante la eleccion de la conformacién geométrica del elemento de guiado de tal forma que el borde del elemento
de guiado se pueda situar en toda la zona de su extension a una pequefia distancia de separacion con respecto a la
pared interior del recipiente, se guia el producto de llenado que fluye a lo largo del elemento de guiado contra la
pared interior del recipiente donde puede fluir de forma uniforme. Mediante una conformaciéon del elemento de
guiado se puede hacer que ademas se produzca una distribucidon uniforme del producto de llenado de tal forma que
se suministren sustancialmente los mismos regimenes de volumen de producto de llenado a todas las zonas del
perimetro interior del recipiente. De este modo se contribuye a un llenado rapido, uniforme y sin apenas espuma.

La distribucion uniforme del producto de llenado en toda la zona de la superficie interior del recipiente da lugar a una
reduccioén evidente de la velocidad de flujo del producto de llenado. Mediante el deslizamiento uniforme del producto
de llenado sobre la pared interior del recipiente se reduce la velocidad de impacto del producto de llenado contra el
fondo del recipiente asi como en el subsiguiente proceso de llenado contra la superficie del producto de llenado ya
rellenado, con lo que también se reduce la formacién de espuma.

El elemento de guiado de acuerdo con la invencion se puede utilizar tanto en instalaciones de llenado estacionarias
sincronizadas como en instalaciones de llenado con ruedas de llenado en rotacion.

Mediante el uso del elemento de guiado como difusor se contribuye a un suministro uniforme del producto de llenado
al espacio interior del recipiente.
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Un escurrido del producto de llenado por la pared interior se favorece haciendo que el elemento de guiado guie al
producto de llenado contra la pared del recipiente de forma inclinada con respecto a la direccion horizontal.

Una transferencia continua del producto de llenado desde el elemento de guiado sobre la cara interior de la pared
del recipiente se favorece también haciendo que la distancia de separacion esté elegida de tal forma que el producto
de llenado que fluye por el borde del elemento de guiado llegue hasta la zona de la cara interior de las paredes
laterales del recipiente.

Un dimensionado ventajoso consiste en elegir una distancia de separacion de 15 mm como maximo.

De acuerdo con una forma preferida de realizacion esta previsto que se realice un llenado aséptico del producto de
llenado.

Un llenado tipico de recipientes no circulares se define por el hecho de rellenar un recipiente fabricado a partir de un
material de carton.

Una realizacion uniforme del proceso de llenado también se logra haciendo que el producto de llenado se mantenga
apartado de los bordes del recipiente mediante superficies de impacto en las guias, con lo que el aire desplazado del
espacio interior del recipiente se evacua de forma ascendente por los bordes del recipiente.

Particularmente se piensa que los elementos de evacuacién de aire se posicionen en la zona de vértices del
elemento de guiado.

Mediante un vastago de valvula taladrado en espiga se hace también posible una desaireacion rapida durante el
proceso de llenado. Particularmente se piensa en que este vastago de valvula enjuague el espacio interior del
envase con un gas inerte — por ejemplo nitrégeno — antes del proceso de llenado, para reducir el oxigeno en el
espacio superior.

En los dibujos estan representados esquematicamente ejemplos de realizacién de la invencion. Muestran:

la fig. 1 una representacion esquematica parcialmente seccionada de un dispositivo de llenado con una seccion
asignada de un recipiente a llenar,

la fig. 2 una representacién en perspectiva del elemento de guiado con elementos de evacuacién de aire adicionales,

la fig. 3 una representacion en perspectiva para la representacion de un flujo del producto de llenado a través del
elemento de guiado hacia la cara interior del recipiente, y

la fig. 4 una vista lateral de la disposiciéon segun la fig. 3

La fig. 1 muestra una representacién esquematica parcialmente seccionada de un dispositivo de llenado (1). El
dispositivo de llenado (1) presenta una conduccién de conexion (2) para la conexion a un acopio no representado de
un producto liquido de llenado. Tipicamente, esta conduccién de conexién (2) estd conectada con un asiento de
valvula (4) a través de un codo (3), que esta previsto para la recepcion de una valvula de llenado no representada. El
asiento de valvula (4) esta conectado con una tobera (6) a través de un codo de valvula (5). Un vastago (7) se
extiende en una direccion longitudinal de la tobera (6), el cual esta generalmente conformado de forma hueca y hace
posible de este modo un intercambio de gas en el espacio interior del envase antes y durante el proceso de llenado.

Por debajo de la tobera de llenado (6) en una direccién de flujo (8) esta dispuesto un elemento de guiado (9), que
presenta un borde (10). La conformacion geométrica del elemento de guiado (9) y particularmente el trazado del
borde (10) estdn adaptados a una superficie de seccion de un recipiente (11) a llenar, del cual tan sdlo se representa
una seccion en la fig. 1.

Partiendo de una zona central (12) del elemento de guiado (9) enfrentada a la tobera de llenado (6), el elemento de
guiado (9) discurre en direccidon hacia el borde (10) con una pendiente dispuesta con respecto a la direcciéon
perpendicular y en la zona del borde (10) con una distancia de separacién (13) con respecto a la cara interior (14) de
las paredes laterales del recipiente (11).

La tobera de llenado (6) y el elemento de guiado (9) estan recubiertos mediante una caperuza (15) para favorecer
particularmente un llenado aséptico del producto de llenado.

Para hacer posible una evacuacion de aire desde el espacio interior (17) del recipiente (2) a llenar a medida que
aumenta el nivel de llenado, el elemento de guiado (9) presenta uno o varios elementos de evacuacion de aire (18).
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Los elementos de evacuacion de aire (18) se situan preferentemente en la zona de vértices (19) del elemento de
guiado (9). Los elementos de evacuacién de aire (18) estan provistos de unas superficies de impacto (20) en la zona
de su extension enfrentada a la zona central (12).

Los elementos de evacuacion de aire (18) pueden estar realizados como un perfil abierto en direccién hacia la cara
interior (14) del recipiente (12). También es posible emplear perfiles huecos abiertos en direccién perpendicular.

La fig. 2 muestra una representacion en perspectiva del elemento de guiado (9) asi como de la tobera de llenado (6)
dispuesta por encima del elemento de guiado (9). En el ejemplo de realizacion representado, el elemento de guiado
(9) esté conformado para el llenado de un recipiente (11) provisto sustancialmente de una superficie de seccion
rectangular. El elemento de guiado (9) presenta un perfil de superficie (21) tal que favorece un suministro uniforme
del producto de llenado hacia las caras interiores (14) del recipiente (11). En la zona de vértices (19) del elemento de
guiado (9) estan dispuestos unos elementos de evacuacion de aire (18) correspondientes de tal forma que estos se
elevan a modo de columna por encima del borde (10).

La fig. 3 representa la realizacién de un proceso de llenado. El producto de llenado (22) sale de la tobera de llenado
(6) e impacta contra el elemento de guiado (9). El producto de llenado (22) se conduce uniformemente en direccion
hacia las caras interiores (14) del recipiente (11) mediante el elemento de guiado (9) y puede escurrir uniformemente
sobre estas caras interiores (14). La fig. 4 representa el proceso de llenado segun la fig. 3 en una vista lateral.
También aqui se puede reconocer el escurrido extremadamente uniforme del producto de llenado (22) sobre las
caras interiores (14).
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para llenar recipientes con un producto liquido de llenado, que se suministra al recipiente a través
de una valvula de llenado y una tobera de llenado, caracterizado porque el producto de llenado (22) que sale de
la tobera de llenado (6) se conduce a un elemento de guiado (9), que esta provisto de una conformacién
geométrica tal que un borde (10) del elemento de guiado (9) discurre por la cara interior con una pequefa
distancia de separacion (13) a lo largo de paredes del recipiente (11).

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el elemento de guiado (9) se emplea como difusor.

Procedimiento segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque el elemento de guiado (9) conduce al producto
de llenado inclinado con respecto a la direccion horizontal contra la pared del recipiente (11).

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la distancia de separacién
(13) se elige de tal forma que el producto de llenado (22) que fluye por el borde (10) del elemento de guiado (9)
llega hasta la zona de la cara interior (14) de las paredes laterales del recipiente (11).

Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque se elige una distancia de separacion (13) de 15
mm como maximo.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque se realiza un llenado
aséptico del producto de llenado (22).

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque se llena un recipiente (11)
fabricado de un material de cartén.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque aire desplazado de un
espacio interior (17) del recipiente (11) debido al proceso de llenado se evacua a lo largo de elementos de
evacuacion de aire (18).

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque los elementos de evacuacion
de aire (18) se posicionan en la zona de vértices (19) del elemento de guiado (9).

Dispositivo para llenar recipientes con un producto liquido de llenado, que presenta al menos una valvula de
llenado y al menos una tobera de llenado, caracterizado porque un elemento de guiado (9) esta dispuesto a
continuacién de la tobera de llenado (6) en una direccién de flujo (8), que esta conformado como un difusor y
discurre al menos por zonas partiendo de una zona central (12) en direccion hacia su borde (10) que puede ser
rebosado por el producto de llenado con una pendiente dispuesta con respecto a la direccidon perpendicular, en
donde el trazado del borde (10) esta adaptado a una superficie de seccién del recipiente (11) a llenar.

Dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado porque la distancia de separacion (13) esta conformada
para la transferencia del producto de llenado (22) desde el elemento de guiado (9) hacia la cara interior (14) del
recipiente (11).

Dispositivo segun la reivindicacion 11, caracterizado porque la distancia de separacién (13) es de 15 mm como
maximo.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 10, 11 o 12, caracterizado porque esta realizada una
conformacion para el llenado aséptico de recipientes (11).

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, caracterizado porque esta realizada una
conformacion para el llenado de recipientes de un material que contiene carton.

Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 10 a 14, caracterizado porque el elemento de guiado (9)
presenta al menos un elemento de evacuacién de aire (18).

Dispositivo segun la reivindicacion 15, caracterizado porque el elemento de evacuacién de aire (18) esta
dispuesto en la zona de un vértice (19) del elemento de guiado (19).



ES 2398 195 T3




ES 2398 195 T3




ES 2398 195 T3

} -L’J“- = ‘i
i g
U P T

1"



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

